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(54) Title: SENSOR-CONTROLLED DEBURRING AND SECTION SENSOR FOR IMPLEMENTING IT 

(54) Bezdchmuig: SENSORGESTEUERTES ENTGRATEN UND SCHNmSENSOR ZU DESSEN DURCHFOHRUNG 

(57)Abstnu:t 

The invention relates to a sensor-controlled de- 
burring system for metal woricpicces, especially cast 
components (casting cleansing), and a section sensor 
for its implementation and is intended to improve de- 
burring quality rationally and effectively. To this end, 
relatively coarse burrs (11) arc cut off to a predeter- 
mined height and the remaining burrs (12) and also the 
relatively small ones are removed by sensor control in a 
single pass of a combined tool consisting of a sensor 
mill (1) and a burr pre-cutter (6). 

(57) Zusammenfassiing 

Die Erfmdung betrifTt ein sensorgesteuertes Ent- 
graicn mcullischer Wcrkstflcke, insbcsondere von 
Gusssttlcken (Gussputzen), sowie einen Schnittscnsor 
zu desscn Durchfahrung und dient dazu, in rationcller 
und effektivcr Weise die Entgratungsqualitfit zu erh6- 
hen. Zu diesem Zweck werden in einem Arbcitsgang ci- 
nes aus einem Sensorfrfiser (1) und einem Gratvor- 
schneider (6) kombinierten Werkzeuges verhaitnismfis- 
sig hohc Grate (1 1) auf cine vorbcstimmte H6he abge- 
schnitten und die verbleibenden Rcstgratc (12) wie auch 
die verhaitnismfissig kJeinen Grate sensorgesteucrt zer- 
spant 
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Die Erfindung betrifft ein sensorgesteuertes Eatgraten 
metallischer Werkstiicke, insbesondere von GuBstiicken 
(GuBputzen), mittels Stimfrasen, bei dem die Werkzeug- 
achse znv Normalen attf die Oberflache des GrundiBaterials 
des Werkstiickes geneigt angeordnet wird, We^kzeug xmd 
Werkstiick voneinander elektrisch isoliert werden, 
mindestens zwischen einem Teil des Werkzeuges xmd dem 
Werkstiick eine elektrische Spannxmg angelegt, das Werkzeug 
numerisch gesteuert mit dem Werkstiick in Eingriff gebracht 
und die Zeit des Kontaktes einer Werkzeugschneide mit dem 
Werkstiick als MslS fiir die Breite der Bearbeitungsspur und 
damit der Eindringtief e des Werkzeuges beim Entgraten 
verhaltnismaBig kleiner Grate unabhangig von der Drebzabl 
des Werkzeuges bei dessen Steuerung verwertet wird. 

Die Erfindung betrifft femer einen Schnittsensor zur 
Dxirchfiihrung des sensorgesteuerten Entgratens meteLllischer 
Werkstiicke, insbesondere von GuBstiicken der zuvor erwahn- 
ten Art, der von einem Werkstiick sowie einem mit diesem 
in Eingriff stehenden Sensorfraser, dessen Langsachse zur 
Normalen auf die Oberflache des Grundmaterials des Werk- 
stiickes geneigt ist und einer mit dem Sensorfraser ver- 
bundenen Auswerteei nheit gebildet ist, wobei das Werkstiick 
Oder der Sensorfraser von seiner Umgebung elektrisch 
isoliert und an einer MeBspannung gelegt ist* 

GuBteile sind toleranzbehaftet. Die GuBrohlinge sind durch 
AnguBsysteme und Grate unterschiedlichster Porm und Hohe 
von einer geforderten definierten Geometrie entfemt. Sie 



wo 90/15684 



2 



PCT/DE90/00450 



mussen deshalb dxarch Putzen entgratet und geglattet 
werden. Dies geschieht iiberwiegend manuell, da beim 
au-tomatisierten GuBputzen aufgrtmd des mangelhaf ten 
Toleranzausgleiches akzeptable Bearbeittingsergebnisse rnir 
in Ausnahmef alien erreicht werden. 
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Fiir das auljomatisiezrte Gufiput;zen mil; numerisch ge- 
steuerten (NO) Werkzeugmaschinen bestebt die Aufgabe 
darin, einer vorhandenen Werkstiickkontur zu folgen und 
dabei Anschnitrtsysteme und Grate zu entfemen. Da 
letztere in Pona, Breite und Hohe mit groBer Tclerana 
scbwanken^ kann eine gleicbbleibend hobe Putzqualitat bei 
NO gesteuerten automatisierten Arbeit sgangen nur durcb 
Sensoren erzialt werden. Diese iiberwacben die Abweicbxmg 
der aktuellen Gratf orm und Lage von einem vorgeg^^^^iieii 
Toleranzwert und miissen den Entgratvorgang entsprechend 
korrigieren. 

Bisberige Ansatze gingen von KraLftmessungen^ Leistungs- 
messungen und optiscben Yermessungen aus. Seines dieser 
Prinzipien Xiibrte zu Ergebnissen, die mit denen eines 
Scbnittsensors vergleicbbair waren. Mit einem Scbnitt- 
sensor ist es moglich, diese Abweicbungen direkt zu 
messen und mit geeigneten Verf ahreinbeiten auszugleicben. 
Ein bekanntes sensorgesteuertes Entgraten der eingangs 
erwabnten Art (M. Week und J. -P. PiirbaB, VDI-Z., Bd. 128 
(1986), Nr. 22, S. 879 - 883) erweist sicb dabingebend 
als nacbteilig, daB es bei groBen, umgebogenen Graten 
nicbt mebr funktioniert. Biegt sicb bei verbaltnismaBig 
boben Graten dieser um, so wird bei dieser Kontaktmessxing 
die Kontaktzeit nicbt mebr durcb das Grundmaterial be- 
stimmt, sondem durcb den umgebogenen Grat. Dadurcb wird 
der automatiscb gefub3?te Sensorfraser f eblgeleitet. 



Angestrebt wird ein Sensorfraser, der bei einfacbster 
Handbabung aucb extrem bobe Grate als solche erkennt und 
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von dem Grundmaterial abspant# 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein sensorge- 
steuertes Ea1;graten und einen Schzxlttsensor zu dessen 
Durchfiihrung gemaB der eingsucigs erwahnten Art so zu ge- 
stalten, daB in rationeller und effektiver Weise die 
Entgratungsqualitat erhoht wird. 



Diese Aufgabe wird erf indxmgsgemaB dadurch gelost, daB in 
einem Arbeitsgsmg des Werkzeuges der iiber eine vorbe- 
stimmte Hohe iiber der Oberllache des Grundmaterials des 
Werkstiickes ragende, verhal-bnismaBig hohe Grat bis auf 
eine vorbestinmte Hohe abgescbnitten und der verbleibende 
Restgrat en-tsprechend der Ea-tgratung der verhaltaismaBig 
kleinen Grate sensorgesteuert zerspant werden. 



Vorteilhafterweise werden die verhaltnismaSig hohen Grate 
auf die vorbe stimmte Hone vorgefrast, das Werkstiick Oder 
das Werkzeug von ibrer Umgebung elelctrisch isoliert xmd 
mit einer HeBspannung von 15 Volt versorgt. Vorzugsweise 
wird beim Entgraten der vorgefrasten Eestgrate und/ Oder 
der verbal tnisina Big kleinen Grate die drebzahlunabbangige 
Hessung der Schnittbreite und damit iiber die Geometrie 
des Sensorfrasers die Eindringtief e des Werkzeuges iiber 
die Bildiuig des Verbal tnisses zwiscben der Zontaktzeit 
der Werkzeugschneide xmd der Zeit vorgenommen, in der 
kein Eingriff der Werkzeugschneide in das Werkstiick er- 
folgt. 

Der erfindungsgemaBe Schnittsensor zur Ihirchfulirung des 
sensorgesteuerten Eatgratens metallischer V/erkstiicke , 
insbesondere von GuBstiicken, der eingangs erwahnten Art 
zeichnet sicb dadurch aus, daB auf den SensorXraser ein 
Gratv or Schneider aiifgesetzt ist, dessen Langsachse mit 
der des Sensorfrasers zusammenf allt , und daB der Sensor- 
fraser und der Gratvorschneider voneinander elektrisch 
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isoliert und ztunindest der Sensorfraser iiber einen Kontakt 
mit der Masse oder MeBspannung verbtmden ist. 

Vorteilhafte Weiterbildimgen des Schnittsensors ergeben 
sich aus den Patentanspriicben 6 bis 12. 

Vorzugsweise besteht das Werkzeug aus einem Sensorfraser , 
der mit einem Vorschnitrfcfraser kombiniert ist. Hierbei 
sind die beiden aufeinandergesetzten Eraser, der Sensor- 
fraser und der Yorsehnittf raser . elektriscb voneinander 
isolicrt. Grate, die bcher als ein bestixumtes MaS suid, 
werden von dem Vorschnittfraser so weit abgefrast, daB 
die Schnittbreitenmessung zwiscben Grundmaterial und 
vorgefrastem Restgrat durch den Sensorfraser nicbt beein— 
fluBt %riLrd. 



25 



Das Werkstiick oder die leaser werden von ihrer Dmgebung 
elektriscb isoliert und mit einer MeBspannung von 
+i5 Volt versorgt. Die beiden Praserbestandteile , Sensor- 
fraser und Yorfraser, werden jeweils iiber einen Schleif— 
ring und wie bei elektriscben Maschinen ublich, mit 
Koblebursten mit der Masse oder mit +15 Volt verbxmden. 
Die Schneidenanzabl der Fraser ist so, daB immer nur 
eine Scbneide im Eingriff ist und den Kontakt scblieBt. 
Die Schneiden werden vorteilbaft senkrecht auf der 
Mantellinie des Frasers angeordnet, urn eine moglichst 
exa3cte Kontaktzeitmessung zu erbalten. 

^ Die Schneiden des Vorschnittfrasers konnen dagegen 
beliebig geformt sein, da dieser nur auf Gratkontakt 
abgefragt wird. Bei Kontakt ist eine Heduzierung der 
Vorschubgeschwindigkeit um einen konstanten Wert oder 
eine dr ebzahl abhangige Vorschubregelung moglich. Vorzugs- 
weise liegt der Neigungswinkel der Langsachse des Sensor- 
frasers im Bereich von 10^ bis 60^. 
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Die mit der Erfindung erzielten Vorteile fiir das automa- 
tisierte GuBputzen sind: 

^ - Genaue Messung der Schnittbreite beim Frasen. Dies 

ist eine Yoraussetzung fiir die Erzielung einer hohen 
Bearbeitungsgute beim GuBputzen, 

- schnelle Messung der Parameter des Arbeitsablauf es , 

_ eine gute Bearbeitung des Werkstaclces, unabhangig von 
der Ponn und GroBe des Grates, 

- einTachster Aufbau, Handbabiang und Integration in 
bestehende Systeme, 
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— gerxnge 



Herstellungskost en . 



ELn vorteilhaftes Ausriihrungsbeispiel des erfindungsge- 
maBen Scbnittsensors wird nachstehend anhand der 
Zeichnung i^er erlautert. In dieser sind: 

Pig. 1 eine schematische AufriBansicht des im Einsatz 
25 befindlichen Schnittsensors ohne seine Auswerte- 

einheit und 

Jig. 2 eine perspektivische Ansicht des Schnittsensors 
nach Pig. i von oben gesehen. 

30 

Wie aus Pig. 1 hervorgebt, weist der Schnittsensor einen 
Sensorfraser 1 auf , dessen Langsacbse 2 zur Normalen auf 
die Oberflache 3 des Grundmaterials 4 eines Werkstiickes 
5 geneigt ist, das zusammen mit dem Sensorfraser 1 und 
35 einer mit diesem verbundenen, nicht dargestellten Aus- 
werteeinbeit den Schnittsensor bildet. AuT den Sensor- 
fraser 1 ist ein Vorschnittfraser 6 aufgesetzt, dessen 
Langsachse sich mit der Langsacbse 2 des Sensorfrasers 1 
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deckt tind der von diesem darch eine elektrische Isolation 
7 elettrisch isoliert ist. Der Sensorfraser 1 besteht aus 
HM- Oder HSS-Stahl. Der Durchmesser des Yorschnittf rasers 
6, der aus Keramik bestelien ksuan, ist groBer als der des 
Sensorfrasers 1. Die Schneiden des Sensorfrasers stehen 
senkrecht auf dessen Mantellinie , die Schneiden des Vor- 
schnittfrasers 6 sind beliebig gefomit. Auf der Welle S 
des Sensorfrasers 1 ist oberhalb des Vorschnittfrasers 6 
ein Kontaktblock 9 anfgesetzt, der gegeniiber dem Vor- 
schnittfraser 6 durch eine Isolationsschicht 10 isoliert 
ist. 

Beim sensorgesteuerten Entgraten werden verhaltnismaBig 
bohe Grate 11, die iiber eine vorbestinnnte Hohe iiber die 
Oberflacbe 3 des Grundmaterials 4- des Werkstiicks 5 
hinausragen, vom Vorschnittf wiser 6 bis a\if die vorbe- 
stinnnte Hohe vorgefrast und der verbleibende Restgrat 12 
wie auch die Grate verhMltnismaBig kleiner Hohe vom 
Sensorfraser 1 in einem Arbeitsgang des kombinierten 
Werkzeugs zerspant. Die Zeit des Kontakts einer Werkzeug- 
schneide des Sensorfrasers 1 dient als MaB fiir die Breite 
der Bearbeitungssptir 13 und damit fur die Schnittiefe 14 
des Werkzeugs in das Grundmaterial des Werkstiickes. 
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Patentanspriiche 



1. Sensorgesteuertes Eatgraten metallischer Werkstucke, 
insbesondere von GuBstucken (GxiBputzen) mittels 
Stimfrassn, bei dem die Werkzeugachse ztir Normal en 
auf die Goerflache des Gnmdmaterials des Werkstiickes 

10 geneigt angeordnet wird, Werkzeag und Werkstiick von- 

einander elektrisch isoliert werden, mindestens 
zwischen einem Teil des Werkzeuges imd dem Werkstiick 
eine elektrische Spazmimg angelegt, das Werkzexig 
trumerisch gesteuert mit dem Werkstiick in Eingriff ge- 

15 bracht imd die Zeit des Kontaktes einer Werkzeug- 

schneide mit dem Werkstiick als MaB fiir die Breite der 
Bearbeittmgsspnr und damit der Eindringtiefe des Werk- 
zeuges beim Entgraten verhaltnismafiig kleiner Grate 
iinabhangig von der Drehzahl des Werkzeuges bei dessen 

20 Steuerung verwertet wird, dadxarch gekennzeichnet , daB 

in einem Arbeitsgang des Werkzeuges iiber eine vorbe- 
stimmte Hohe iiber die Oberfiache des Gnmdmaterials 
des Werkstiickes ragende, verbal tnismaBig hohe Grate 
bis auT die vorbestimmte Hohe abgeschnitten und die 

25 verbleibenden Eestgrate entsprechend der Eatgratung 

der verhaltnismafiig kleinen Grate sensorgesteuert 
zerspant werden« 

2. Sensorgesteuertes Entgraten nach Anspruch 1, dadurch 
30 prekennzeichnet ^ daB die verhaltnismafiig hohen Grate 

auf die vorbestimmte Hohe vorgefrast werden. 

3* Sensorgesteuertes Entgraten nach Anspruch 1 und 2, 
dadurch prekennzeichnet , daB da^ Werkstiick oder das 
35 WerkzeTig von ihrer Umgebung elektrisch isoliert und 
mit einer Mefispannung von ^3 Volt versorgt werden. 
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4« Sensorgesteuertes Eatgraten nach ^spruch 1 bis 3^ 
dadurch gekeimzeichnel: ^ daB beim Entgraten der vo3?ge— 
frasten Restgrate und/oder der verhalinii sma Big kleinen 
Grate die drehzahlunabhangige Messung der Schiiiirfcbrei"be 
xind damit iiber die Geometrie des Sensorfrasers die 
Eindringtief e des Werkzeuges iiber die Bildxmg des Ver^ 
haltnisses zviischen der Eontaktzeit der Werkzeug- 
scbneide imd der Zeit vorgenommen wird, in der keia 
Eingriff der Werkzeugschneide in das Werkstuck erfolgt. 

5. Schnilrfc s ens or zur Dirr* a h fuh-mn g des sensorgestcuorten 
Entgratens metallischei? Werkstiicke, insbesondere von 
GuBstiicken gemaB den Anspinichen i bis 4, der von einem 
Werkslnick sowie einem mil; diesem in Kingri ft stehenden 
Sensorfraser, dessen Langsaclise zur Normalen auT die 
Oberflache des Grundmaterlals des Werkstiickes geneigt 
ist, und einer mit dem Sensorfraser verbiindenen Aus- 
werteeinhei"t gebildet ist, wobei das Werkslnick oder 
der Sensorfraser von seiner Umgebung elektrisch iso- 
liert und an eine MeBspannimg gelegt ist, dadnrch 
ffekennzeichnel; , daB auf den Sensorfr-Iser (1) ein Grat- 
vorschneider (6) aufgesetz-fc ist, dessen Langsachse (2) 
mit der des Sensorfrasers (1) zusammenf allt , imd 
der Sensorfraser (1) und der Gratvor Schneider (6) von- 
einander elektrisch isoliert und zumindest der 
Sensorfraser (1) iiber einen Kontakt (9) mit der Masse 
Oder der MeBspannung verbunden ist. 

6m Schnittsensor nach Anspruch 5» dadurch gekennzeichnet ^ 
daB der Gratvorschneider (6) ein Vorschnittfraser ist. 

?• Schnittsensor nach Anspruch 5, dadurch Rekennzeichnet , 
daB der Gratvorschneider (6) eine Schleif scheibe ist. 



8. Schnittsensor nach Anspruch 5 bis 7^ dadurch gekenn^ 
zeichnet , daB der Durchmesser des Gratvorschneiders 
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(6) groBer als der des Sensorfrasers ist. 

5 9. Schnittsensor nach Anspruch 5 t^is 7, dadTirch gekenn- 

zeichnet , daB der Gratvorschneider (6) aus nichtleiten- 
dem Material besteht. 

10. Schnittsensor nach Anspruch 9» dadiarch gekennzeicbnet , 
jQ dpft das nichtleitende Material Keramit ist. 

11. Schnittsensor nach Anspruch 5, dadtirch p ekennzeichnet , 
daB die Schneiden des Sensorfrasers (1) senkrecht bxi£ 
dessen Mantellinie stehen. 

12. Schnittsensor nach Anspruch 5 vaid. 6, dadurch gekenn- 
zeiohnet , daB die Schneiden des Vorschnittfrasers (6) 
beliebig gef ormt sind. 

20 
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"Y" documant of particular ralavanca;* tha claJmad Invantlon 
cannot ba conaldarad to lnvoh<a an Invanthra atap whan tha 
documant la comblnad with ona or mora othar auch docu- 
manta, Buch combination baing obvloua to a parson aklllad 
In tha art 

documant n>ambar of tha aama patant family 



Data of tha Actual Complatlon of tha lntamat}of>aJ Saarch 

5 September 1990 (05,09.90) 


Data of Mailing of thla IntamatlonaJ Saarch Raport 

28 September 1990 (28.09.90) 


Intamatlonal Saarchlnp Authority 

European Patent Office 


Slgnatura of Authortzad OfRcar 



Form PCT/ISA/ZIO (aacond ahaat) (January 1M5) 



ANNEX TO THE IT^JTERNATIONAL SEARCH REPORT 

ON INTERNATIONAL PATENT APPLICATION NO- DE 9000450 

SA 37581 

Thk annex fists tbe patent family mu b cis relaCxaj; to tbe patent Hinaiirnrr ctted re Cbe ab«ve-«enti#iiMl iatarnatMBal search repart. 
IVe BicBibcrs am as centainc4 in tbe Earopemn Patent Office EDP file en 21/09/90 

The Eorapcan PatcaC Of5ce is in no way liabie for these particalaK whkb are BMrdy sn«n for tbe porpaae af arforiBati^B. 



fonUy 



Pnhficatian 



GB-A- 


2000700 


17-01-79 


CH-A- 


620389 


28-11-80 








BE-A- 


868865 


03-11-78 








CA-A- 


1116272 


12-01-82 








DE-A,C 


2824266 


18-01-79 








FR-A,B 


2397268 


09-02-79 








JP-A- 


54039279 


26-03-79 








NL-A- 


7805421 


15-01-79 








St-b- 


434133 


09-07-84 








SE-A- 


7807654 


12-01-79 








US-A- 


4221514 


09-09-80 


EP-A- 


0264673 


27-04-88 


CH-A- 


672084 


31-10-89 








JP-A- 


63102820 


07-05-88 








US-A- 


4850761 


25-07-89 


DE-C- 


3506866 


04-09-86 


None 








M Far more detnils abont thk annex : sea Official Joomai of the Enrapean Patent Office, Na. 12/S2 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 

PCT/DE 90/00450 

I. KLASStPIKATION PES AMMELDUWGSgEQENSTANPS (b«i m«hr<f»n Kl«»Kik«tion»Ymbol«n tind «^ 

Naeh dtr lntMT>«ttonal«n Pat«ntkl8Mlfik«tion (IPC) odtr nach dtr nattonaltn Kiassifikstion und d«r IPC 

, , ^,5 B 23 C 5/00, B 23 D 79/02, B 23 Q 15/013 
int .CI 

II. RECHERCHIERTE SACHGEBIETE 



R«eh«rehl«rt«r Mlad^tpriifttoff^ 



KtMsl f ikai ionssyn«m 


Kla»Hikation$«vmbol« 


Int .CI 


B 23 C 5/00, B 23 C 3/00,3 23 Q 15/00, 
B 23 D 79/00, B 23 Q 16/00, B 23 Q 17/00 



R th f ch fff nicht zum MindntprufstoH g«h6r«nd« V«r6ff«mlk:hung»n, sovMit dits* 
um«r dto rachfchiwf n Saehgtb te f falton 



IIL EINSCHLAQIGE VEROFFENTLICHUNGEN^ 



Art* 



Kannzaichnung der Varttffantlichunfl'»^»0¥Wtt arfordariich umar Angabe dar maBgtbltehan Taita^^ 



Batr. Anipnich Nr.''^ 



GB, A, 2000700 (FISCHER) 

siehe Figuren 5-7 

KB, A, 0264673 ( STARRFRASMASCHINEN ) 
27. April 1988 
slehe Figuren 4,5 

DE, C, 3506866 (WECK) 
4. September 1986 
siehe Zusammenfassiing; Figiir 1 

Patent Abstracts of Japan, Band 10, Nr. 105 
(M-471)(2162), 19. April 1986, 
& JP, A, 60238210 (DAIKIN KOGYO K.K. ) 
27. November 1985 
siehe Figur 



Patent Abstracts of Japan, Band 9, Nr. 
(M-363)(1780}, 13. Marz 1985, 



57 



* Basondara KatagoHan von angapabanan Vwftf f antHchungtn ^: 
"A" Vefdffantltehung. dia dan alJgamalnan Stand dar TachnOc 
daflnlart, abar nkrht ate basondare badautsam anzutahan ict 

"E" lltaras Ookumant, das }adoch vrat am od^r nach dam Intama- 
tionalan Anmaldadatum vardffantiicht wordan itt 

"L" Var6ffantllchunfl, dIa gaaignat ht, ainan Priorltitsantpfuch 
zvMrtfalhaft ar>chalnan zu lamn, odar durth dUi dat Var6N 
fandichungsdatum ainar andaran im Racharchanbaricht ga* 
namtan V^rdffantllchung balagt wardan lol odar dia aut ainam 
andaran batondaran Grund angagaban in (wia ausgafuhrt) 

"O" Varfiffantlictiung, dia tich auf aina mOndlleha Offanbaning. 
aina Banutzung, aIna Auvtalking odar andara MaQnahman 



Var6ffantllctiung. dia vor dam Intamatlonalan Anntaldada- 
tum. abar nach dam baan^pmchtan fVioHtitadatum va t df ta iit - 
Ikht ¥vordan tet 



Spitara Varfitfantllchung, dia nach dam Imamadonalan An- 
maldadatum odar dam Prforltitsdatum var<^ff ami icht wordan 
In und mK dar Anmaldung nicht kollkiiart, Kmdam nur zum 
VamSndnla dat dar Erfindung zugrundaliagandan Prinzips 
odar dar ihr*zugrundaliagarKian Thaoria angagaban in 

"X** VarOffantlichung von b aa mnJ ai W Badauiung;diabaanipruch- 
ta Erfindung kann nieht alt nau odar auf arflndariadiar Titlg- 
kalt baruhand ba tiact i i a i wa id an 

nr" Vardffantlichung von ba a ondarar Badautung; dia baansprvch- 
tt Erfindung kann nieht alt auf arflndarlachar Titigkait ba- 
nihand batrachtat ^^•r6%n, wann dia Vardfftmlk:hung mH 
ainar odar mahraran 9n69r9n Varftffa m lichungan diatar Kara- 
goria in Varbindung gabracht wird und diata Vart>indung fOr 
ainan Fachmann nahaliagand in 

Vardffamllchung. dia Mitgliad ciarsalban Patantfamilla In 



IV. BESCHEINIGUNO 



Datum das Abachiuttas dar intamationaian Racharcba 

5. September 1990 


Abaandadatum dat intamationaian Racharchanbariehtt 


Intamadonala Racharchanbahdrda 

Europiisches Pattntsmt 


UmapchrHi das bavollfnftchtigtan Badiannatan 



Formbtan PCT/ISA/210 (Blatt 2) (Januar 198B> 



infrnttionmin AkX9m9ithTy PCT/DE 90/00450 



MKEINSCHLAGIGE VERCFFENTHCHUNQEN (Fom«tnii>q von Btott 2) 



Art * 



K>nn2»ichnung d«r Vf 6fft n llchung> lowtt Tfordfiteh umr Angab9 df maSg^bjichfi T*Ht 



Btr, Awpnjch Nr. 



St JP, A, 59192456 (SHINKOU SEISAKUSHO 
K.K.) 31. Oktober 1984 
siehe Figur 



Formblsn PCT/lSA/210 (Zutnto09«n) {Junumr 19BS) 



ANHANG ZUM INTERNATIONALEN RECHERCHENBERICHT 

CBER DIE INTERNATIONALE PATE^^TANMELDLING NR. DE 9000450 

SA 37581 



la tioMU Aiikaat dsd die Mitiliedn- *tr T* 1 *tr tat rtLiigiiinitMi iMcnatiMalai Rcchcrckcabcridit 

PatcotdokoDcote aagetebca. _ .. . _ . . „™. 

Die Ancabea Aber die Faimlieamitgliedcr co<»prec b ea den Stand der Data des Eta«placfceo PaUaUntt am 21/09/90 
Dicsc Antabca dieaco mb- zor UmerricbtaBC and eifelccn ehae GemUu. 



Mitcii«d(«r) dw 
PatoHfaaDie 



CH-A- 

BE-A- 

CA-A- 

DE-A,C 

FR-A,B 

JP-A- 

NL-A- 

SE-B- 

SE-A- 

US-A- 



620389 
868865 
1116272 
2824266 
2397268 
54039279 
7806421 
4S4133 
7807654 
4221514 



CH-A- 
JP-A- 
US-A- 



672084 
63102820 
4850761 



28-11-80 
03-11-78 
12-01-82 
18-01-79 
09-02-79 
26-03-79 
15-01-79 
j)9_07-84 

12-01-79 
09-09-80 



31-10-89 
07-05-88 
25-07-89 



Kelne 



I RuilMUlMllllWll'llt 



Datfln dcr 

VeriHinittiftiimt 



GB-A- 2000700 



17-01-79 



EP-A- 0264673 



27-04-88 



DE-C- 3506866 



04-09-86 



Fflr aibere Etedbcitea zu Jitmu Aaluai : rieke AaitsUatt das EoropdiKhCB PatcntanMs. Nr.lZ/S2 



